® BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKEIMAMT 



® Off nl gungsschrift 
® DE 197 46 812 A1 



(§) Int. CI. 6 : 

B 23 K 20/12 



® Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
® Offenlegungstag: 



197 46 812.8 
23. 10. 97 
29. 4.99 



< 

CM 

00 

to 



@ Anmelder: 

Suthoff, Burkhard, Prof. Dr. Dr., 48431 Rheine, DE; 
Hentschel, Holger, Dipl.-lng., 27751 Delmenhorst, 
DE; Schaaf, Andreas, Dipl.-lng., 28259 Bremen, DE 



(72) Erfinder: 

gleich Anmelder 

(§) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht 
zu ziehende Druckschriften: 



DE 

WO 

WO 



38 15 957 A1 
95 24 291 A1 
93 04 813 A1 



WELZ,W., HAGN,E.: Reibbolzenschwei&en - 
Gerat fur neue Anwendungsgebiete. In: 
Schweisstechnik 4/90, S.57-59; 
NENTWIG,Andreas W.E., JENICEK,Andreas: 
Untersuchung zur Anwendbarkeit des 
Reibbolzenschwei&ens. In: SchweiBen und 
Schneiden 46, 1994, H.7, S.319-324; 



em 



Die folgertden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) PreSreibschweiSverfahren zur Herstellung von linienformigen Schwei&verbindungen mittels eines 
Reibkorpers 

@ Beschrieben wird eine Verfahren zur Herstellung einer 
linienformigen Schweiftverbindung, bei der ein Reibkor- 
per entlang der Lagen zweier oder mehrerer ubereinan- 
derliegender Werkstucke so gefuhrt wird, daft dieser die 
Lagen durchdringt, dabei die Oberflachen der Zwischen- 
lagen thermisch aktiviert und gleichzeitig miteinander 
verprefct, so daft hinter dem Reibkorper eine Preft- 
schweifcverbindung entsteht. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
linienformigen SchweiRverbindung zwischen zwei oder 
mehreren Werkstiicklagen mittels eines rotierenden Reib- 
korpers. Insbesondere ein Verfahren zur Herstellung einer 
Verbindung, bei der mindestens ein Werkstuck 1 an der Fu- 
gestelle einen dunnwandigen Querschnitt aufweist. 

Es sind bereits unterschiedliche Verbindungstechniken 
zur Herstellung von LinienschweiBverbindungen bekannt. 
In der heutigen Fertigungstechnik haben sich bei Diinnble- 
chen insbesondere die MKJ und MAG-SchweiBverbindun- 
gen durchgesetzt. 

Bei den heute verstarkt aufkonimenden Materialien, wie 
/.. B. Alu und Magnesium stellt das Fugen mittels eines ro- 
tierenden Reibkorpers eine wesentliche Verbesserung dar. 

lis lassen sich erhebliche Verbesserungen der Quaiitat in 
Bezug auf die FcstigkciU der Vcrwcndung untcrschicdlichcr 
Muterialkombinationen sowie der optischen Eigenschaft er- 
zielen. Matcrialvorbereitung und der Einsatz von Zusatz- 
werkstoft'en sind nicht erforderlich. 

Der Anmeldung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 
ren /.uin LinienschweiBen so zu entwickeln, daB es moglich 
isi /Mci oder niehrere Lagen von Werkstuckem z. B. Bleche 
aus gleichcn und unlerschiedliehen Werkstoffen fest, 
sclincll. zuvcrlassig und kostengunstig zu verbinden. 

HrtindunjisgLMiiaB wird diese Aufgabe durch die Merk- 
male 1 gelosl, bei der ein rotierender Reibkorper die Ober- 
llachen von zwei oder mehreren ubereinanderliegenden 
W'crksluwkiagen durchdringt und gleichzeitig eine Bahnbe- 30 
wcgung beschreibt. 

( Jher die Reibung werden die Oberflachen der einzelnen 
Wet ksuicklagen thermisch so aktiviert, daB ihre Oberflachen 
bindungslahig werden. Gleichzeitig herrscht im Bereich der 
Rcibungszone durch den Reibkorper ein Druck, so daB sich 
zwischen den Werkstucken eine linienlormige PreBschweiB- 
vcrbindung cntwickeln kann. 

Die Optiniierung der SchweiBnaht erfolgt durch die Wahl 
einer geeignetcn Geometrie (Kugelform) und Werkstoff 
(Wolfram) des Reibbolzens, seiner Positionierung sowie der 40 
Wah! der Drehzahl, der Zustell- und der Vorschubbewe- 
gung. 

Vorteilhaft ist eine ballige Gestaltung des Reibbolzens. 
Dadurch wird fur ein gleichmaBiges Auslaufen der 
SchweiBnaht hinter dem Reibkorper gesorgt, so daB diese 45 
sowohl festigkeitsmaBige als auch optische Quaiitat erhalt. 

Fig. 1 zeigt ein Beispiel, wie ein rotierender Bolzen die 
Oberflachen zwei sich uberlappender Bleche durchdringt, 
diese thermisch aktiviert und durch den Druck eine PreB- 
schweiBverbindung entwickelt. 50 

Besonders vorteilhaft der Ausfiihningsform in Fig. 1 ist, 
daB sich diese fur herkommliche SchweiBanordnungen ein- 
setzen laBt, die beispielsweise auch fur MIG-, MAG- oder 
bei anderen SchweiB verfahren ublich sind. 

Fig. 2 zeigt die Entwicklung der VerschweiBung noch mal 55 
in der Perspektive ohne Reibkorper mil Blech 1 und 2 der 
PreBschweiBzone 4 und der Reibfront 5. 
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1. Verfahren zur Herstellung von linienformigen 
SchweiBverbindungen mittels eines Reibkorpers, ge- 
kennzeichnet dadurch, daB ein rotierender Reibkor- 
per die Lagen von zwei oder mehreren ubereinanderlie- 
genden Werkstuckoberflachen durchdringt und gleich- 
zeitig eine Bahnbewegung beschreibt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 7 dadurch gekennzeich- 
net, daB der rotierender Reibkorper die Lagen der uber- 
einanderliegender Werkstucke durchdringt, dabei so- 
wohl die oberen als auch die unteren Werkstucke ther- 
misch aktiviert und gleichzeitig mit seiner Geometrie 
die thermisch aktivierten Zonen miteinander verpreBt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 bis 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der rotierende Reibkorper die letzte Lage 
nicht durchdringt . 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Reibkorper zwei oder mehrere Lagen 
von Blechen durchdringt, wobei das unterste Blech von 
den ubrigen Blechen nach vom abgesetzt ist und der 
Reibkorper an seiner untersten S telle noch mit dem un- 
tersten Blech in Beruhrung komnit. 

5. Reibkorper fuhr das Verfahren nach Anspruch 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, daB dieser die Gestalt eines 
Zylinders einer KugeL Halbkugel oder Parabel hat. 

6. Reibkorper fur das Verfahren nach Anspruch 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet. daB dieser ballig geiormt 
ist. 
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1 Reibbolzen 

2 Werkstuck 1 

3 Werkstuck 2 

4 PreBschweiBzone 

5 Reibfront 65 
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